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Etikett aus Polyolefinfolie 



Die voriiegende Erfindung betrifft die Ven^endung einer opaken Folie als ln*lould- 
Etikett fur das Blasformen. 

Beim Blasfomwn eines Hohlkerpers vrird ein Sehlauoh eines geeigneten Polymeren 
kontinuierlich Oder diskontinuierlich extrudiert Der Schlauch wird in eine mehrte,l,ge 
Hohlform eingeleg., dabei am unteren Ende abgequetscht und zugleich am oberen 
Ende abgeschnitten. In die verbleibende obere Offnung «hrt eine Duse 
,om,scwossig ein, durch die beim eigentlichen Blasvcxgang Luft eingeblasen *-rd. 
Dabei wird die Schlauchblase autgeblasen und fbrmschlussig an die Wandung der 
Hohifom, angelegt. Danach wird die Form geeffnet, oben md unten Oberstehende 
Schlauchrest vom ausgefomrten Hohlkarper entfernt und der Vorgang von neuem 
gestartet. 
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Die Etikettienjng bei der Hersteliung von Behaitem mittels Blasfom,en ist im Stand 
der Technik bekannt und wird als ln*lould Etlkettierung bezeichnet. Hiert«, wd. 
meist von einem Roboter, ein Etikett so in die geflffnete Blasfom, eingelegt, daR d,e 
bedruckte AuBenseite des Etiketts an der Fonwand aniiegt und die unbedruckte 
innenseite dem zu formenden Hohlkflrper zugewendet ist. Beim Zufuhren der 
schlaudnfarmigen Sohmeize und Ausfom,en des Hohlkflrpers d.«h den Luftdmck 
schmiegt sich die noeh plastische OberflSche der Kunststoffmasse innig an das 
Etikett an und verbindet sich mit ihm zu einem etikettierten Behaltnis. 

Bei diesem Etikettierprozeli muR dafur gesorgt warden, daB das Etikett glatt und 
fallenfrei an der Formwand aniiegt. Dies eKolgt entweder mittels Vakuum, das an 
feine EnUuttungsbohrungen In der Weise angelegt wird, datt die Bohmngen dabe, 
,om Etikett weitgehend verschlossen warden, oder mittels elektrostatischer Krafte 
zwischen dem elektrostatisch geladenen Etikett und der geerdeten Form. 
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Be, diesem HerstellprozeB wfrd das EUtett ^ . 

EMKe«an,o™en, ,n ^ ^«»nders 5el einfachen 

zugeschniften (.Cut in place") oder Jt„ , ^'^^f^m-^aschine 

= abseits der B,asfor„,n« 1-1^ E«ke«enunnrissen, vorab und 
Blas,o™.ascblne StarTv^lCc ""^ ^P*'- - 

jewel,igeB,asfom,eingeIeg,. * «ack-Verfahren) und in die 
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•M <»nthalt und beide Deckschichten 



gefOlit. 



EUkettenfbiie zur VerfQgung zu stellen, "^'^^ ^ blasenfreies 

^'-•°-r r sra:: r^^r au-...en 

Bikett auf gewolbte Korper, auch ^^^.^.^ 

• und k«™ andeovert^en op^schen De,*.e BedruckbarKeit, 
andere Gebrauchselgenschaften der ^olle 
Entstapelbakeit nicM beeintrachtigt warden. 

befindlichen aufteren DecKscnicni dui 



30 von mind. 3,5 ijm. 
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Venvendbarkelt fDr den erfind«,gsgemaSen Zv.«ck gewahrleistel 

In einer bevorzugten Aus«hrungsforn, is. die Foiie, welche ais Biow-Mou.d-EUkett 
ve^endet wird, eine opeke Folie. "OpaKe Poiie" bedeute. i. Sinne de. voriisgenden 
Edindung e,ne undu,chsieh«ge Foiie, deren Llch.durch,assigi<ei, (ASTiVI-O 1003-77) 
hochstens 70 %. voizugsweise hechstens 50 %, Iwiragt 

Die Basisschich. der Mehrschi^foiie enthal, i. aiigemeinen ein Polyolefin 
Frr^": T gegebenenfaiis vaRuoieninitie^nde 

dTr H T -thai, 
d,e Bas,ssch,ch. mindes.ens 50 Gew.-%, vorzugsweise 60 bis 99 Gew-% 



Als PCyoiefine sind Propyienpdy^re bevorzug,. Diese Propyienpolymeren 

100 Gew.-«, P^pyieneinheiten und besteen einen Schn,e,zpunk, von 120-C 

S^Li^r.™™"""'" - ^"9--"- einen 

SchmelzfluG,ndex von 0,5 bis 8 g^io min, vorzugsweise 2 bis 5 g/10 min be, 230-C 
I und einer Kraft von 21 6 N fDIM wjsi 

von ^i,e N (DIN 53735). Isotaldisches Propylenhomopolymer mit 
einematalstschenAntailvon ISfSew w ,,„H. „ h yi"or ran 

p™n„i,„ •. ■ ^'**^**-''""''*eniger, CopolymerevonEthylenund 

P^py en e,nen, E«,y,engeha„ von 5Gew.-% oder weniger, Copolymere von 
len m,. C.C^,eflnen .i. einera 0,e«^ehal. von 5 Gew.-^ Lr weni^ 

'rr? - 10 

Gew.-^ Oder weniger und rait einem Butylengehalt von 15 Gew..% oder weniger 

p™ ''™^>"-^'^-- ^ Kemsohich. dar, wobei isotaKtisIs 

P~Pyl^homopo,yraer besonders bev^zug, is,. Die angegebenen Gev^cbts- 
prozente beziehen sich auf das jeweilige Polymers. 

Des weiteren ist eine Misohung aus den genannten P^pyienhomo- und/oder 
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-copolymeren und/oder -terpolymeren und anderen Polyolefinen. insbesondere aus 
Monomeren mit 2 bis 6 C-Atomen, geeignet. wobei die Mischung mindestens 50 
Gew.-%. insbesondere mindestens 75 Gew.-%, Propylenpolymerisat enthalt. 
Geeignete andere Polyolefine in der Polymennischung sind Polyethylene, 
insbesondere HDPE. LDPE. VLDPE und LLDPE. wobei der Anteil dieser Polyolefine 
jeweils 15 Gew.-%. bezogen auf die Polymermischung, nicht Cibersteigt. 

In der opaken Ausfuhrungsfonn enthalt die opake Basisschicht der Folie Fullstoffe in 
einer Menge von maximal 40 Gew.-%. vorzugsweise 1 bis 30 Gew.-%. insbesondere 
2 bis 20 Gew.-%. bezogen auf das Gewicht der opaken Schicht. Fullstoffe sind im 
Sinne der vorliegenden Erfindung Pigmente und/oder vakuoleniniziierende Teilchen. 

Pigmente sind im Sinne der vorliegenden Erfindung unvertragliche Teilchen. die im 
wesentlichen nicht zur Vakuolenbildung beim Verstrecken der Folie fuhren. Die 
farbende Wirkung der Pigmente wird durch die Teilchen selbst verursacht. Im 
allgemeinen liegt der mittlere Teilchendurchmesser der Pigmente im Bereich von 
0.01 bis 1 pm . vorzugsweise 0,01 bis 0,7 pm . insbesondere 0,01 bis 0.4 \im. 
Obliche Pigmente sind Materialien wie z.B. Aluminiumoxid. Aluminiumsulfat, 
Bariumsulfat. Calciumcarbonat. Magnesiumcarbonat, Silicate wie Aluminiumsilicat 
(Kaolinton) und Magnesiumsilicat (Talkum). Siliciumdioxid und Titandioxid, worunter 
WeiSpigmente wie Calciumcarbonat. Siliciumdioxid. Titandioxid und Bariumsulfat 
bevorzugt eingesetzt werden. 

Die Titandioxidteilchen bestehen im allgemeinen zu mindestens 95 Gew.-% aus Rutil 
25 und werden bevorzugt mit einem Oberzug aus anorganischen Oxiden und/oder aus 
organische Verbindungen mit polaren und unpolaren Gmppen eingesetzt. Derartige 
Beschichtungen des Ti02 sind im Stand der Technik bekannt. 

Im Sinne der vorliegenden Erfindung sind "vakuoleniniziierende Fullstoffe" feste 
30 Teilchen die mit der Polymermatrix unvertraglich sind und beim Verstrecken der 
Folien zur Bildung von vakuolenartigen Hohlraumen fuhren, wobei Grolie, Art und 
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Anzahl der Vakuolen von der Gr6Ge der festen Teilchen und den Streckbedingungen 
wie Streckvertiaitnis und Strecktemperatur abhSngig sind. Die Vakuolen reduzieren 
die Dichte und geben den Folien ein charakteristisches perlmuttartiges, opakes 
Aussehen. welches durch Lichtstreuung an den Grenzflachen 
•Vakuole/Polymermatrix" entsteht. Im allgemeinen betragt der mittlere Teilchen- 
durchmesser der Teilchen 1 bis 6 Mm , vorzugsweise 1.5 bis 5 pm . Der chemische 
Charakter der Teilchen spielt eine untergeordnete Rolle. 

Obliche vakuoleninitiierende Fullstoffe sind anorganische und/oder organische. mit 
Polypropylen unvertragliche Materialien wie Aluminiumoxid, Aluminiumsulfat. 
Bariumsulfat. Calciumcarbonat, Magnesiumcarbonat. Silicate wie Aluminiumsilicat 
(Kaolinton) und Magnesiumsilicat (Talkum) und Siliciumdioxid. worunter 
Calciumcarbonat und Siliciumdioxid bevorzugt eingesetzt werden. Als organische 
Fullstoffe kommen die ubiichenveise venvendeten. mit dem Polymeren der 
Basisschicht unvertraglichen Polymeren In Frage, insbesondere solche wie HDPE. 
Copolymere von cyclischen Olefinen, Polyester. Polystyrole. Polyamide, 
halogenierte organische Polymere. wobei Polyester wie beispielsweise 
Polybutylenterephthalate und Cycloolefincopolymere bevorzugt sind. „Unvertr§gliche 
Materialien bzw. unvertragliche Polymere" im Sinne der vorliegenden Erffndung 
bedeutet. dalS das Material bzw. das Polymere in der Folie als separates Teilchen 
bzw. als separate Phase vorliegt. 

Die Basisschicht enthait gegebenenfalls Pigmente in einer Menge von 0.5 bis 10 
Gew.-%. vorzugsweise 1 bis 8 Gew.-%. insbesondere 1 bis 5 Gew.-%. 
Vakuoleniniziierende Fullstoffe sind In einer Menge von 0.5 bis 25 Gew.-%, 
vorzugsweise 1 bis 15 Gew-%. insbesondere 1 bis 10 Gew-% enthalten. Die 
Angaben beziehen sich auf das Gewicht der Basisschicht. 

Die vakuoleninitierenden Fullstoffe reduzieren die Dichte der Folie. Es wurde 
gefunden. daU es in einer bevorzugten Ausfiihrungsfonn besonders vorteilhafl ist. 
die Dichte der Folie In gewissen Grenzen zu halten, vorzugsweise in einem Bereich 
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von 0.5 bis 0,85 g/cm^ insbesondere zwischen 0,65 und 0,85. Folien mit einer 
DIchte von kleiner 0,5 sind schwierig herzustellen und zeigen bei der Venvendung 
als Blasfonn-ln-Mould-Etikett hSufiger optische Storungen in Form der sogenannten 
Orangenhaut. Dabei defbrmiert sich die Etikettenfolie oberflachlich unter Ausbildung 
millimetergrolJer Blaschen. Liegt die Dichte uber 0.85 g/cm^. wird die Haftung zum 
Behaltnis schlechter. 

Die erfindungsgemaiXe Folie umfaBt neben der, vorzugsweise opaken. Basisschlcht 
sine innere und eine auBere Deckschicht. Deckschichten sInd im Sinne der 
vorliegenden Erfindung auBenliegende Schichten, deren SuRere Oberfiache die 
Folienoberfiache bildet. Im Sinne der vorliegenden Erfindung ist die innere 
Oberflache, bzw. die innere Deckschicht, diejenige Folienseite, welche dem 
Behaltnis zugewandt ist und sich beim Blasformen mit dem Formkorper verbindet. 
Die auRere Oberflache oder Deckschicht ist naturgemafi die gegenuberliegende 
5 Seite, welche beim EtikettierprozefS in Kontakt mit der Hohlform ist und beim 
etikettierten Behaltnis die auBere Oberflache bildet. 



Die auRere Deckschicht der Mehrschichtfolie enthait im allgemeinen mindestens 70 
Gew.-%. vorzugsweise 75 bis <100 Gew.-%. insbesondere 90 bis 98 Gew.-%, eines 
Propylenpolymeren und im allgemeinen Antiblockmittel und Stabllisatoren sowie 
gegebenenfalls weitere ubiiche Additive wie Gleitmittel. z.B. Fettsaureamide oder 
Siloxane in jeweils wirksamen Mengen. Bevorzugt sind Ausfuhrungsformen der 
auBeren Deckschicht, die Fettsaureamide enthalten. Die vorstehenden Angaben in 
Gew.-% beziehen sich auf das Gewicht der Deckschicht. 
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Das Propylenpolymere der aulieren Deckschicht ist vorzugsweise ein Copolymer 
aus Propylen und Ethylen oder Propylen und Butyien oder Propylen und einem 
anderen Olefin mit 5 bis 10 Kohlenstoffatomen. Fur die Zwecke der Erfindung sind 
auch Terpolymere von Ethylen und Propylen und Butyien oder Ethylen und 
30 Propylen und einem anderen Olefin mit 5 bis 10 Kohlenstoffatomen geeignet. 
Weiterhin kdnnen Mischungen oder Blends aus zwei oder mehreren der genannten 
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Co-undTerpolymereneingese«werten. 

8 Gew.-%. Oder ^stische ^^J-^-""^^;; Je Gew..%, und einem Bu*ylen- 

l-Gehalt von 3 bis 20 toew- 
GewichtdesCo-oderTerpolymeren. 

r.o und Terpo.ymer«, weisen in, aligemeinen e,nen 

Schn,s«— vcn 1,5 bis ° ^^^^'^^.c. Das vorstehend besehnebene 
De, SchmeizpunKliiegt im Bere.oh on 120 5 bis 9 g/10 n,in 

BlendausCo-undTerpo^— .^^^ 
einen ^ ^.^un, .ner Kran von 21,S N (0.N 53T3S, 

Schmelznuaindicas warden bei « 

gemessen. 

0,e inne. Obe...e d. ^^^:^:::ZZt Z^:^ 
(^1 cut off 25 mn,, der Rauhe. betfag. b.e ^^^^ ^ 

Us-ens 5,0 bis 10M.»., ais B,ov,-Mou.d E*e« sebr 

.a^.-eObe..c.ede,r^---n^ ^ 
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';:;.,..e0be..c.ede,.*-nv._ ^ 

^ beeinflua ^^'^^^^^^^^obe^ichenicWbeein.— Esv^rd^ 
^.<^.8eh..isdu.*^ec^«^^ von Blasen, auC bei s.rKer 

K rtazu bei daft Luftpolster, die sich be,m 
Ven^ufflcb ^ die O.*'^**'-"^^^ .^escHossen warden. Die 
Biasforr^n z^schan Beha.tn,s und E.^« ^ 
,auhe Oberfiache bildet feine Kanala, d,e ern E 
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Grundsatzlich stehen dem F«.h 

an sich im Stanri 

'^•-em.,,„is,^3^enPE:Ppre n,,"r "i«^un.sve*.„n, 
nie^gdS To;r,;tT Z^'H^Z!^''^ ^" ^°chdich,es oder ein 
Sg/IOmin beh^gen. "'^ 9''° insbesonde™ o 5 1 
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0. P^p^enpo..- a. ::::T:::r^^^^^^^^ 

e,n copolymer aus Propyls. t«,en. For die ZwacKe der 

und einen, anderen Olefin m„ 5 -"'J" BuWIen Oder 

E*y,en und Propy.en und elneo, -^--^'^J^ ^ ^ „ehreren der 
genanmenCo.undTerpo.,merene,ngese«werden. 

.s... P. - ----^rr 

Butylen-Terpolyme^ bevorzug., .nsbeso _^ ^^^^ ^ 8 

GewichtdesCo-oderTerpolymeren. 

^ T<.r«>wmeren weisen im allgemeinen einen 
Die vorstenend besc*«ebenen Co- und ^^"^^ von 3 bis 15 g/10 min, 
S<.^iznu.indexvon1,5b,s30g,10-n>avo.^-^^^^^ 

• Oer S*me,zpun«r,eg.ia,Berei*von120 t»s ^ ^^^^^^ ^ ^ 
B,endausCo-andTerpo,yn,e,.n na e.en S^ ^^^^^ 
einen Scb^eizp-^ vcn ^^^J^ ^ N (D,N 53735) 

SchmelzfluBindlces wenden be. 230 C u 

gemessen. 

inne. ^^^7: jror. i^r^^^^ 

vooagsweise 75 bis <100 Ge«. ^, p„py|enpolymeren und 

.as Gewlcht dec OeCscHen.), " ^^ren De*scbicht An«b.ocKn,i«e, 

Po.yemy1en. Danger Nnaus " ^,„^, ^ wie GleiWittel, z.B. 
,^,S.bi.isa...und^^^^^^^ 
Fettsaureamide oder Siloxane in je 
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'"I Rahmen der vortiegenden Erfinn. 

Hinsichtlioh der enmaltenen AddiSve is. « s 
" ".^ Oe.-x pe«sau«aa,ii in ' "'"^ 

"""^"S'*-'* o.,o bis 0,25 Gew..%, enmLr ""^ 

• Tertiare aliphatiscl,e Amine umfassen . 
R ei^ Fens^re^s. eilT'c T "'^''"^ -^N. 
-bs.i.uierten Alicy^s, bedeutet, wobe, d^ plf;^'''"' °^ ^ -^^oxy- 
^onnen. H.*,^.s.bs««e.e AiMresl s nd 1 °^ '^'^^^ 

P™Py<-oderHyd™xybuMres,e. Besondl T Hydroxy. 
aMa.ine. Teohniso. ^^.e^ l:^^^"^ ^ ''■^^^^y'^^^l 
^^^er a-iphatiscer A.ine .u. BnL d ~ Jr 
verlangerteHydroxyall<ylkeKenen(hal.en.,«' °'<>'^"'yl«9n-Gn.ppen 
^'■-"^^^sauresiarj'^l^:^^^ 

OMurea..d,S.eanns.^,,„„,J--^-'-^^ 



25 



30 




1999/N007 HOECHSTTRESPAPHAN GMBH 15.10.99 

12 

Als Glycerinmonostearate kommen technisch gleichfalls Stoffgemische in Betracht, 
die neben dem Stearylrest auch weitere Fettsaurereste enthalten konnen und sich 
bzgl. des Substitutionsmusters am Glycerinrest unterscheiden. Besonders vorteilhaft 
5 sind Gemische mit einem hohen Anteil an alpha-Glycerinmonostearat. 

Die ubiichen Menge an Antiblockmittel in den Deckschichten liegen im Bereich von 
0,05 bis 2 Gew.-%, vorzugsweise 0,15 bis 0,6 Gew.-%. Fettsaureamide konnen in 
A^^^ der Deckschicht in einer Menge von 0,05 bis0,3 Gew.-%. Daruber hinaus konnen die 
^^^V Deckschichten auch Siloxane in einer Menge von 0,05 bis 1,0, vorzugsv^^eise von 0,1 
bis 0,5 Gew.-% enthalten. 

Geeignete Antiblockmittel sind anorganische Zusatzstoffe wie Siliciumdioxid, 
Calciumcarbonat, Magnesiumsilicat, Aluminiumsilicat, Calciumphosphat und 
15 dergleichen und/oder unvertragliche organische Polymerisate wie Polyamide, 
Polyester, Polycarbonate, und/oder vernetzte organische Polymerisate wie 
Polymethacrylate und Polysiloxane und dergleichen, bevorzugt werden 
Benzoguanaminformaldehyd-Polymere, Siliciumdioxid und Calciumcarbonat. Die 
mittlere TeilchengroBe iiegt zwischen 1 und 6 pm , insbesondere 2 und 5 pm 

Die Gesamtdicke der Folie betragt im allgemeinen mindestens 50 bis 150 pm, 
vorzugsweise 80 bis 120|jm , insbesondere 90 bis lOOjjm. Dunne Folien von unter 
50|jm zeigen trotz rauher innerer Oberflache bei der Verwendung als Etikett leicht 
Blasen, die haufig prall gefullt Oder aufgeblasen erscheinen. 

25 

Die Dicke der SuBeren Deckschicht Iiegt bevorzugt im Bereich von 0,3 bis 5|jm , 
insbesondere 0,7 bis 2 pm. Im Rahmen der vorliegenden Erfindung hat sich gezeigt, 
dais eine vergleichsweise dicke auRere Deckschicht vorteilhaft fur die Folienoptik ist, 
was fur die Qualitat des Druckbildes auf der bedruckten auderen Seite der 
30 Etikettenfolie von Vorteil ist. Dabei wurde gefunden, daB fur opake Basisschichten 
mit einer Schichtdicke von bis zu 70 pm die Deckschichtdicke vergleichsweise 
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unkritisch ist. Es hat sich gezeigt, dali mit sehr dicken opaken Basisschichten von 
uber 80 |jm eine gleichmaCige Optik besonders schwierig zu erzielen ist. Dieses 
Problem konnte geiOst werden, indem die dicke opake Basisschicht mit besonders 
dicken Deckschichten von uber 1 ,5 pm versehen wird. 

Die Schichtdicke der inneren Deckschicht liegt im allgemeinen in einem Bereich von 
0,5 bis 5 }jm. Vorteile bzgl. der Haftung des Etiketts auf dem Hohlkorper ergeben 
sich, wenn die Schichtdicke der inneren Deckschicht im Bereich von 1 bis 4 pm , 
vorzugsweise 2 bis 4 \Am liegt. Ferner ergab sich eine besonders gute Planlage bei 
der Verarbeitung der Folie (Drucken, Stapein und Vereinzein) , wenn die Dicke der 
Deckschicht auf der inneren Seite gleich der oder um nicht mehr als 100 % dicker 
war als die Deckschicht auf der inneren Seite. 

Um den verschiedenen Anforderungen weitestgehend gerecht zu werden, ist eine 
Ausfuhrungsform der Folie mit einer aulieren Deckschicht von 1,5 bis 2 pm und 
einer inneren Deckschicht von 2,5 bis 4 pm besonders vorteilhaft. 

Die erfindungsgemalie Folie ist mindestens dreischichtig und umfalit als wesentliche 
coextrudierten Schichten immer die Basisschicht sowie beidseitig mindestens je eine 
Deckschicht, wobei Ausfuhrungsformen mit einer opaken Basisschicht bevorzugt 
sind. Gegebenenfalls sind auch vier- und funfschichtige Ausfuhrungsformen 
moglich, bei welchen die opake Schicht die Basisschicht der Folie bildet und ein- 
Oder beidseitig auf den Oberflachen der Basisschicht- eine Zwischenschicht 
aufgebracht ist. 

Haufig anzutreffende Ausbildungsformen von BOPP-Folien werden auf einer Seite 
Corona- oder Flamm-behandelt, um aufzutragende Druckfarben, Metal Ischichten 
Oder Adhasive zu verankem, vorzugsweise auf der auQeren Deckschicht. 

Die gegenuberliegende, innere Seite bleibt ubiicherweise unbehandelt. Die 
erfindungsgemalie In-Mould-Etikettenfolie erwies sich beim Einlegen in die 
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Blasformmaschine nach dem Cut & stack-Verfahren in einer Ausfuhrungsform mit 
beidseitiger Corona- oder Flamm-Vorbehandlung als besonders einfach und 
zuverlassig zu vereinzeln. 

5 Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemalJen 
Mehrschichtfolie nach dem an sich bekannten Coextrusionsverfahren. 

Im Rahmen dieses Verfahrens wird so vorgegangen, daB die den einzelnen 
M^^^ Schichten der Folie entsprechenden Schmelzen durch eine Flachduse coextrudiert 
^^^m werden. die so erhaltene Foiie zur Verfestigung auf einer oder mehreren Walze/n 
abgezogen wird, die Folie anschlieQend gegebenenfalls biaxial gestreckt (orientiert), 
die gegebenenfalls biaxial gestreckte Folie thermofixiert und an einer Seite, 
\^orzugsweise an beiden OberflSchenschichten corona- oder flammbehandelt wird. 

15 Die biaxiale Streckung (Orientierung) ist bevorzugt und kann simultan oder 
aufeinanderfolgend durchgefuhrt werden, wobei die aufeinanderfolgende biaxiale 
Streckung, bei der zuerst langs (in Maschinenrichtung) und dann quer (senkrecht zur 
Maschinenrichtung) gestreckt wird, besonders gunstig ist. 

Zunachst wird wie balm Coextrusionsverfahren ubiich das Polymere oder die 
Polymermischung der einzelnen Schichten in einem Extruder komprimiert und 
verflussigt, wobei die gegebenenfalls zugesetzten Additive bereits im Polymer 
enthalten sein konnen. Die Schmelzen werden dann gleichzeitig durch eine 
Flachduse (Breitschlitzduse) geprefit, und die ausgeprefite mehrschichtige Folie wird 
25 auf einer oder mehreren Abzugswalzen bei einer Temperatur von 10 bis 90 **C, 
bevorzugt 20 bis 60 **C abgezogen, wobei sie abkuhit und sich verfestigt. 

Vorzugsweise wird die so erhaltene Folie dann in Langsrichtung bei einer 
Temperatur von weniger als MO'^C, vorzugsweise im Bereich von 110 bis 125 ''C in 
30 einem Verhaltnis von 4:1 bis 7:1 und in Querrichtung bei einer Temperatur grolXer 
140°C, vorzugsweise bei 145 bis 160X um den Faktor 6:1 bis 11:1 gestreckt. Das 
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LSngsstrecken wird man zweckmaBigerweise mit Hilfe zweler entsprechend dem 
angestrebten StreckverhSltnis verschieden schnellaufender Walzen durchfuhren und 
das Querstrecken mit Hilfe eines entsprechenden Kluppenrahmens. 

An die biaxiale Streckung der Foiie schlleBt sich ihre Themiofixierung 
(Wdnnebehandlung) an, wobei die Folie etwa 0,5 bis 10 s lang bei einer Temperatur 
von 110 bis ISO^C gehalten wird. AnschlieSend wird die Folie in ubiicher Weise mit 
einer Aufwickeleinrichtung aufgewickelt. 

Vorzugsweise werden wie oben erwahnt nach der biaxialen Streckung wird 
tiblicherweise eine, vorzugsweise beide Oberflache/n der Folie nach einer der 
bekannten Methoden corona- und/oder flammbehandelt. 

Ftir die alternative Coronabehandiung wird die Folie zwischen zwel als Elektroden 
dienenden Leitereiementen hindurchgefOhrt wird, wobei zwischen den Elektroden 
eine so hohe Spannung, meist Wechselspannung (etwa 10 000 V und 10 000 Hz), 
angelegt ist, dall SprQh- Oder Coronaentladungen stattfinden konnen. Durch die 
SprOh- Oder Coronaentladung wird die Luft oberhalb der FolienoberflSche ionisiert 
und reagiert mit den Molekulen der Folienoberflache, so daQ polare Einlagerungen in 
der im wesentlichen unpolaren Polymermatrix entstehen. Die 
Behandlungsintensitaten liegen im ubiichen Rahmen, wobei 38 bis 45 mN/m 
bevorzugt sind. 

Die Erfindung wird nunmehr durch die nachfolgenden Beispiele eriautert. 
Beispiel 1 

Nach dem Coextrusionsverfahren wurde aus einer BreitschlitzdQse bei einer 
Extrusionstemperatur von 260 °C als Summe eine Dreischichtfolie mit einem 
Schichtaufbau ABC extrudiert, d. h. auf die Basisschicht B war auf der zur 
Bedruckung vorgesehenen, als „§uliere" bezeichneten Seite eine Deckschicht A, 
auf der gegenuberliegenden Jnneren" Seite eine Deckschicht D aufgebracht. Die 
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Oe^schichtenAundCwurdencoronabehanden. 

0 10 Gew.-% N,N-bis(2 W^-^VtHCo^^HMa-n 

0,25 Gew.-* Erucassureamid <„3p„. 
5 00Ge»r.-% Calciumcarbonatm.le,nerKomung 

• „ ^rf,sHschen Ethylen-Propylen^oPOlymeren 
Oie OecKs^iem A bestand aus a,nen, ^'^"^ „ 4,5 Gew.-%,. Der 

Sohmelznuftindex7,Og/10mlnbelm9. 
D,aDaoRschich.Cbes.andausainerMischungaus 

u F«,vlen-Propylen^opolymeren der Fa Solvay 
' ^JTT^ scmelznuaindex von 




(Btex PKS 409), m« einam ^„e,^„aindex von 

einem Schmelzpunk. v«. 134-C «d a,nem S^malzf 
7,Qg;i0minbei230'Cund2,16kg 

„e, HOPE in B,as,o„en.ua.*t.. .ner Oichta von 0,934 und 
:SrvonO.iag/10n,,n.eM«.-Cu,^2,1SK«und 

0,1 Ga«-% Antiblockmrnel C®Sytoblock 45) sow,e 
0,1 Gew-% Emcasaureamid. 
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Die extrudierte Dreischichtfolie wurde Qber di» , 
abg.»gen und abgeKOh«, anschliettlnd^Z f 

=o™n.t«hande,woteUmeinze,ne„rft,^^~^^^ <«fert und 

, - Strecltvraize T = 13S t 

tangsslreckungunden Faklor4,5 

St!!^^r :*^e'*WerT=,80.C 

T=177»C 

Querstreckungumden FaktorS 
Fixieaing: 

^ remperatur T = 155 °r 

Coronabehandlung- c^.r, 

"3- Spannung: 10 000 V 

Frequenz: 10 000 Hz 
Die so hergestellte Mehrschichff,,!;,. • 

Dicke der DeCschich. A eNva 2 dil ! * -bei <*e 

Folie e.™ Dlch.e von 0,72 gC ar " "^^S- 

Die Folie *urde badruokt und auf die EtikaH**, 

aikenenstape, ^ an "^^ 

Biasfo™™sch.na.«au.o.aHscherE«Kl2 r™'°''™ ^™ 

Die Geo^^e der F-asohen Jll^ t" ^^"^ 

--..a^es.Oies,a.o..ac.ine:r:^;-^:"^ 

•= Blasformware beschickt 
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Die Ergebnissedesvers 

0 05Gew.-% N.Noiv 
,5 Gesamt-Dicke der Fohe 60 Vim. 



jjm betrug. 




0^icHCau.derinnerenSe,.e3M 



25:75 enthielt. 
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30 



Vergleichsbeispiel 1 Folie 90 yim betrug. Beide 

OeckschicWen halten *e gte.*e 
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'n Berspre/ 1 d h b 

^erg/eichsbelspiel 2 
^ ^®rgleichsbeisD/e/ 1 , 

'"'^ Radius 285 mm 

^erg/eichsbeispieJ3 
Be/spiel 1 v,^rde wiederhn.* 

Vergleichsbeisp/eU 
^° ^ergieichsbeisple/ 7 
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wurde. 

Vergleichsbelspiel 8 Deckschicht 1 betrug. 

Beispiel 1 wurdeW.edert.olt. wobe, d.e D.cke 

,er Rohstoffe und der Folien warden die fo.ger.den 
Zur Charakterisierung der Robsion 

MeBmethoden benutzt: 

SchmeMHiSindex „eren word, nach DIN 53 735 bei 21,6 N 

Dsr SchmelzfluRindex der Propylenp y ^ polyethylene. 

BelasU,ng.nd230-C9emessenundbe,190C 

rL.^.e.^0..530..^.-^^^^^^^^ 
op„«he Kenngraae «r die Oberfle*e e^^o^ A 9 ^^^^^^^^ 

Uoh.s.rah, .nm urter den, ^ p,o»e,eWronischen EmpfSnger 

' v«rdvond.eserre«eK.iertb^.ges.,e^O«a 

«^,enden Lichts^ahlan warden a,s P^^r^ Bns.ahN.nKa, angegaben 
Oer Meliwer. ist dimensionslos und muft n,.t 




werden. 



25 



30 



Rauheitsmessung die Rauheitswerte Rz der 

A,s Ma. for die Raubeit der 'nnen " ^^^^ ^^^^^ ,,,, ,nd 

Foiienv^rdeninAn.ebnunganDIN4768Te,, ^^^^^ ^^^^^ ^^^^ 

---^^^^^ ,e.essen. Oer MeBkopf. e. 
Gottingen, nach aem 
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Einkufentastsysten, gemao DIN 4772 war ™» . 

eine. F,ankenv«„M von 90 • be'i 7n.T. T « ^ 

""^ 9em.8 D,N 4768/1 auf 0.25 eing^* 
Dichte 

Die Dichte wird nach DIN 53 479 Vprf=.K - 

^^9. Verfahren A. bestimmt. 

BewertungderHand/ing-Eigenschaften- 

A^a-'ung WW bewerte. un. gg, T ^^^"^'^ '-^'-^er 

3,cH von .er U„.e.age abhe^. ^^^17 '"^^^ "^""^ ^* 
" ^' b. 2 a," ;l!r "--^^ ^ - m <»e 

^ ^10000 g« die En,s^„3rt<ell gu ^L! '^'''"^'--te von un.er 

B'-n.. Hau«ga FoHier I:^- ^'"'^""^ in die 

eieK*os.a«sc,.rH.ierung,Peh,po3ltI:Vrr''''™ Kan,en und, ^| 
« :SOOOateschlechl. ^"^^'Whigkeit als gu,. bei Qber 1 

Haflung 

- - eiegara.. v. .in. 3'. 
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.r. ^H«. R*»vs/artet wird Ider Glanz der bedruckten Folie.l 
Aussehen der etikettierten Flasche. Bewertet wira luei 

H Zahrund Graae von blasenfOrmigen Abhebungen. zudem warden d.e B^asen 
d,e Zahl und Gro^e v ^.^^ ^^^^ ^.^^^^^^^ 

.asslfziert .^^^^^^^^^ r:::!^^^ P.as.e W.rd a.s gut eingestu«. wenn 
Orangenhaut. Das Aussenen emei 

«enige. als 30 BLschen des Orangehauttyps auf deo, Et,Rett sehe 
maUig, wenn mehrals 200 Biaschenzusehensind. 

G.ae Blasen: Das Aussehan einer ^^;"2Z^ZU^<^ 

"^rrrsrrrr:::::^^^^^^ 

als 0,5 mm Hohe zu sehen s,n . ^^^3,, „„„ ^cht mehr als 0,5 mm 

rC'rr — ts^olm D.— . Ode. . mm H.e . sa^ 
sind. MalSgebend sind die schlechtesten Flaschen. 

.„ aar nac^tehendan slnd die Bgenscna«en der '""^-^-^ 

Igefonnten Fleschan der Belsplete und Va^leichsbe,sp,ele zusammengefaCt 
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PatentansprQche 

zugewendet innera Oeekschlcht aufweist .Th ^" ^^«"« 

2 Veiwendung nach Anspruch i h=h . 

°-^foh. eine M,s*ung au, JdesTens "^'^"^ ^ -me™ 
5 Polymerenenthait ' ^' '"»«'"«nder vertr^lichen 

3- Veiwendung nach Anspnjch 2 dan, , 

einem Po,ye«,y,en und Po-ytreT 'T"""'*"^ '''^ aus 
vonjugsvwise Propylencopolymer 

besteht ^P'"°Py'®"""schpolymerisat 
4. Verwendung nach Anspruch 2 ,.nH/«w o 

Mischung enth^lt. ^ ^as Gesamtgewicht der 

5- Verwendung nach Anspruch 1 d«H. u 

opa.e Schick und vaKuolenrC^^^'*™'' '^^^^^ 
Folie 0,65 b/s 0,85 g/om' beMg,. * ""^ * Dichte der 

6 Venvendung nach einem Oder 

120 Mm, betragt. "i.ndestens 50 pm, voRugsweise 75 und 
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Zusammenfassung: 



3 o.^^^^^-^^-'-^^Z'^tZZLTT^l'l^ 

Bla^maschine eingeleg. w,rd und L der HohBorm in KontaW 

befindlichen aulieren Deckschicht aufwe.st w 
Rauheit Rz von mind. 3.5 um aufweist. 
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